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El curso de instrucciOn b~sica oara oroQramadores de autOmatas 

SIE"ENS de la serie SI"ATIC SS esta concebido oara Que se adQuieran 

los conocimientos Que oermitir~n eiecutar las tareas de interes en su 
fase introductoria. 
El curso se divide asi: 
En la primera parte se hace una introducci6n a los P.L.C; 1uego se 
exo1ican algunos comandos del sistema operativ~ que gestiona el 
software(STEP S). Enseguida se tratan los procedimientos de 
insta1aci6n y se continua con laS estructuras basicas de 1a 
programaci6n, seguidas de algunos ejemp10s de uti1idad. 
Este curso requiere _que los participantes tengan conocimientos 

mlnimos en el manejo de comoutadores persona1es. 






EL CONTROLADOR LOGICO PROGRA"ABLE P.L.C. 
GEt£RAL-IDADES 
QUE SON LOS P.L.C: 
La sigla P.L.C. significa controlador 16gico programable (aut6mata); 
basicamente un P.L.C. es un dispositivo de control y maniobra muy 
refinado que permite darle un manejo centralizado y compacta a una a 
unas acciones de mando y control. 

Se crearon para remplazar las antiguas instalaciones de maniobra y 

control de las plantas industriales concentrando de forma notable el 

tamano de la 16gica cableada y las funciones auxiliares de tiempo, 

conteo y decisiones 16gicas. 

Sus ventajas son grandes: confiabilidad, reducci6n de tableros, 

ahorro de mantenimiento y par el simple hecho de ser programables y 

modulares 10 hacen muy versatil. 

En casi todos los P.L.C. Del mercado se encuentran tres tipos de 
lenquaje de programaci6n y sus nombres especificos cambian can el 
fabricante. Algunos fabricantes han perfeccionado otras formas de 
programar como son el caso de los mouse y los lapices 6pticos. 
CUANDO USAR UN P.L.C: 
Se usan cuando se deben resolver tare~s complejas de mando. 
regulaci6n y control. 
Debido a que el P.L.C. esta creado para ejecutar las tareas de 
16gica cableada es un punta de comparaci6n para que el usuario estime 
que los gastos que Ie acarrea mantener marchando su instalaci6n 
actual justifique la compra de este equipo. 
Cuando se reQuiera aumentar la calidad de la producci6n y su 
volumen. 
- Cuando la producci6n actual es muy vulnerable a las fallas human as 
- Cuando las tareas son deshumanizantes. 
Para los entendidos en 16gica cableada. se hacen practicos cuando el 
sistema se aqranda mucho y el numero de estados internos es mayor que 
el de estados externos; a sea Que si se da el caso contrario, se 
deberan emplear mas salidas fisicas y el sistema se tornara mas 
costoso. 
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ESQUEMA DE AUTO"ATIZACION CON P.L.C. 






Auto~ati:rno (PLC) I 







EI ;;, utom at~_'j;no C' .= :Jr. ;:roL~dlJr' . q ue en ~s t 2 caso es ~l F. L .L. reCIDe 
j2 ~ Dr'QeeSe coe r.<ilE s .je c;, ~c bin ar' ie' Que 1e indica.r:: pcslc:'on Je 
elemen to s 0 par t ;:,s const it u t l ',a s ,je 21. estaoos de ope l'aClon. ,nandos 
para cambiar 2st05 estados. detecciOn de condiciones preestablecidas. 
como las se~ales binarias de transduc to res ( lUI. pres6statcs. 
termostatos. nivostatos, detectores de proxlmidad. etc.). Una vez el 
controlado, toma estes estados. los hace interactuar mediante una 
lOqiea combinaeional 0 secuencial (programa). para qenerar asi 
senales diQitales r,acia unos dis00sitivos actuadores finales: 
bobinas de contactores. elect'-Qvdlvula.s (para procesos hidral..llieos 0 a 
neumdticos), bobinas de reles, pilotos. etc. 
A continuaci6n 
con P .L.C.: 
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En la actualidad se tienen controladores l6qicos como los de la serie 
SIftATIC, que ademas de la parte diqi tal, captan y generan senales 
ana16qicas aptas para el control de variables fisicas pudiendo de 
esta forma utilizar el P.L.C. como controlador en un sistema de lazo 
cerrado. 
Entrada Referencia Salida 
an~loqa anU oga 








CRITERI05 PARA LA 5ELECCION DE LA TECNOlOGIA 

EN LA AUTO"ATIZACION DE UN PROCESO. 

El pr-imer- paso a consi der-ar- en la automatizaci6n de un pr- o ceso, es 
analizar- las posibilidades que ofr-ecen las diferentes familias 
t ecnol6gicas, sep ar-a da s en 16gica cabl e ada y 16gica programada, asi: 
Log lea eableada Elect r- ica: -Rel~s electr-omaqn~ticos 
- Electr-oneumatica 
-E lectrohidraulica 
E12 ctr-oniC d : -Ele c tr6nica estatica 
L6giea p~og~aaada 	 Mi c r-o y ~iniordenadores 
Micr-osistemas especificos 
(Sistemas mi c r-opr-ocesadores de aplicac i 6n 
espe c ifica ) 
Au t 6matas pr-og ramables 
La s elec ciOn de la fa milia tecno16 g i ca es tJ de ter min ada pa r: 
- Dimension del proceso 
-Co.pleJida.d del proceso 
- Rea.lizdcion de cJicuios 
-Cantida.d de combina.ciones logicas 
-~mero de entrada.s y salidas 
-!fan tenilllien to 
·-Costo 
-A5i5iencia t~cnica 
Una vez seleccionado el P.L.C. para la automatizacion del pr-oceso, se 
desarrolla el proyecto considerando los siguientes aspectos 
metodol6qicDS. en orden consecutivo: 
-Docuaentaci6n del proceso: numero de entradas,de salidas, 
esquemas logicos, pIanos 
-Interpretaci6n del proceso: aspectos funcionales y 
operativ~s 
-Diagraaa del proceso: algoritmos, secuencias y combinaciones 
loqicas 
-Deterainaci6n y asignaci6n de entradas, salidas, 
teaporizadores, contadores 
-Diaensionaaiento y selecci6n del P.l.C; Determinado por el 
nomero de entradas. salidas, capacidad de memoria (nomero de 
instrucciones). velocidad de ejecucion de instrucciones 
-Prog~aa~ci6n: Elaboracion de una lista de in~trucciorres 0 
de un esquema loqico; elaboracion de diagramas temporales 
-Siaulaci6n del prograaa ,_ 
-Elaboraci6n del esqueaa de conexionado de entradas y salidas 
-Elaboraci6n del esqueaa el~ctrico de potencia: Motores, 
indicadores. electrovalvulas , etc. 
-"ontaje 
-Puesta en a~rcha 
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CO~POSICION DE LOS P.L.C.: 
Su arquitectura es muy semejante a la de un sistema microprocesado a 









SALIDA Y ENTRADAALI ~ENTAC ION 
Figura 4. Diagra.a si.ple de una configuraci6n tipica 
CO"POSICION BASICA 
Todas los componentes del sistema tienen configuraci6n modular y se 
unen a traves de un bus de conexiones. 
En este curso se trabajara can una configuraci6n modular. 
i 
Figura 5. configuraci6n .odular del siste.a SI"ATIC. 
UNlOAD DE 









de entrada Que es empleado por 1a persona Que pretende 
automata; puede ser un pequeno teclado 0 un 
y no siempre permanece unido a1 sistema. 
carga en 1a memoria del P.L.C., el proqrama de llsuario; 
puede utilizar para prueba de programa, monitoreo de 
el caso de r eQue r irs i mu 1ac i On de 1 proceso se puede 
microcomputador como unidad de proqramacion • 
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UNlDAD CENTRAL DE PROCESO ( C.P.U.) 
Es un un circuito inteqrado que ejecuta todas las instrucciones que 
encuentre en su memoria general al pasar de stop a run; se compone 
basicamente de las siquientes partes: 
La unidadarit~etica y ldgica 
- Los registros especiales y 
- Los buses de datos; uno de direcciones y otro de control. 
Pero en la terminoloqia de los P.L.C., CPU es el modulo electr6nico 
alojado en una caja que cumple ciertas normas tecnicas para trabajar 
en ambientes industriales. Esta unidad contiene: elmicroprocesador 
(0 .icrocontroiador), las memorias RO~ que almacenan el sistema. 
opera.tivo, tambien poseen una memoria RA~ que quarda las variables 
del sistema y los proqramas del usuario. 
tum.... ~. 
'ow "'" II ~TOP • 
. I. ,,,,,




Fiqura 7. C.P.U. Del siste.a Sl~ATlC. 
Alqunas veces los aut6matas vienen con unas unidades tipo EEPRO~ que 
son memorias de caracteristica no volatil, en las cuales se almacenan 
los proqramas depurados y valiosos para el usuario. 
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UNIDADES DE ENTRADA Y SALIDA: 
Los puertos t i enen configuraci6n modlllar y mane]an se~ales an~logas 0 
d igitales, de entrad~ 0 de salida. 
Se entiende p~r se~al anAloga aquella que en un determinado rango de 
\/ a r i a c ion tom a i rd i nit 0 s v ct l o r e s: un e j em p10 dee s toe s 1a sena 1 que 
entregan las termoc u plas. 
Senal dig i tal es aquella que est" r e presentada par media de unidades 
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Figura 8. Algunos puertos digitales. 
~----
Figu~a 9. Algunos pue~tos analogicos. 
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UNlOAD DE ALI~ENTACION: 
La fuente de alimentaciOn entrega una tensiOn D.C. Para alimentar la 
C.P.U. y los modulos. 








Figura 10. Fuente de aliaentaci~n de 1 sisteaa SI~ATIC. 
BUSES DE CONEXI ON: 
Permiten unir todos los modulos de entradas y salidas a la C.P.U. y 
ademas por intermedio de interfases especiales se pueden unir varios 
grupos de modulos para asi aumentar el numero de entradas y salidas. 




Las interfases de comunicaciones y los programadores de memorias ROM. 

Las interfases de comunicaciones permiten que un P.L.C. i ntercambie 

datos y programas con otro P.L.C. a traves de una red de 

comunicaci6n. Los programadores de memoria permiten grabar en forma 
permanente programas de utilidad y muy depurados que son valiosos 
par a el usuario. 
MANEJO E INSTALACION 
A continuaci6n se describiran en f orma general l os pasos a ejecutar 
para poner en marcha un P.L.C. y l as regias min i mas para un cor rect o 
conexionado de captadores a entradas y actuadores de salidas. 
Es importante que no se confundan los terminos puesta en 
funcionamiento, c on puesta a punta y en servicio. El primero se 
refiere a el procedimiento para realizar la programaci6n y verifiear 
el funcionamiento de la CPU~ las entradas y las salidas. La segunda 
parte se refiere al procedimiento de hacer conexiones en la planta. 
PUESTA EN FUNCIONAMIENTO 

5e inicia re c ogiend o toda la informa c i6n t. e,:nica del P. L . C. , 

contenida en manuales tecnicos. 

CONEXIONADO DE LAS ENTRADAS Y LAS SALIDAS: 

L<i efici\ z puesta en fllncionamiento de u n P.L. C. depend::> e n gran parte 

d e una corr e c t a conexiOn de s us transductores y a c tuador e s. 

ENTRADAS: 
El lener u n buen con o cimiento de c omo oper:l 0 como se entrega 1 .. 
informaciOn, hara que el programa que se d i sene sea exitoso para 
emplearlas. 
CAPT ADORES 
Son los que se acoplan a las entradas de los automatas; so n de dos 
tipos: analogos y digitales. 
,~ 
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CONEXIONADO DE LAS ENTRADAS: 
Desde el punto de vista de la tensiOn hay dos tipos de conexiOn: con 
y sin tensiOn. Para el tiDo sin tensiOn se ti2ne: 
- pLllsadores 
- 1nierru{)iores 
- .111 c,vosu1 ches 
- contactos de rel~ 
- 2tC 
En tradas 
Figura 12. For.a de cone%ion. 
Captadores can tensiOn : Para este tipa se tiene: 
- Je iector25 de Gr ~~ im1dad 
- Cf?!ula To ,oe jec t ""l Ca 
- I?COSOnOd 
- etc 
Siemore que se les elija debe asequrClr5e que 1a "t.ension de trabajo 

coineida can 1a de la fuente del P.L.C •. 

En la siguiente figura 5e observa el canexianado tipieo de un 





0 1 O 2 0 3 04 0 -----0n Entradas ~24V ( OV 
Automata~~ 
O.4A 
Figura 13. for.as de conexion. 
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SALIDAS 
En los c':mtactos dE' salida del automatil se conectan I as c"raas 0 
actuadorC's, bien directamente a atraves de atros E'lementos de milndo 
como pueden ser los contactores par media de sus bobinas. 
Las salidas SE' pueden distribuir en varios grllpos independientE's d2 
a,B ') mas cQni.a c+.o s : dE' t?l forma au e Cl lIE' '02 puediln utilizar vari ~s 
ten s iane~seg6 n las ne cesi dildE' S ~e las carq as. 
Cad il qruDo esta li mi ta do par su consum o aue ademtls es distinto en 
fun ci6n de l tipo de ca rga resistiva 0 inductiva. 
L~ s ti\rq~tils de salida DU E'den 5e~ d e v arios ticos : 
-Sal idil5 ~ reles 

-Salidas a triaC5 

Sdliuas d iransistores 

Lil e le ccion del tipo de sillidil esta deter minilda por la c arga que 5e 
'.; a;.' a a a cop 1'" r • 
Las sal i d as ~ reles (.cc~ca); =:,!? emp~ e an cUilndo e l c onsumo ti ene un 
val or de l orden de amperios y donde l ils co nmutilcion es no son 
demil s iad o ~~p i das. Son e ~pleadas en c3 rqas dE' cont acto rE's. 
':' 1e c ..j,~ r O ....i ,,1 1 \J I. t J c1 5 'I '2 t C .. 
Las sa.lidas a t riacs (ca; ~ Sf' em!)lean n: ..Hldo lils co nm1.l t,ac iones son 
ll1uy ra Di das , donde el rE'le no e s capaz de rl?alizar las 0 su v ida SE' 
hdce carta. SI? utiliza el triac, par que su vida es mas larqa que la 
d E' 1 ~ ~ 1 2 En': ', '. c; n "t 0 Oll v a l c r' del CI 1 n ten sid ad, s e s ue 1 e ten e r 
valores similares al r ele. 
Sdl1-dil ~ il iransistores (cc)~ cuanda 5e u ~ili[e c. c . y cUilndo la s 
carqas sea n de baje consume, rJpida r esp llesti'l y alt o nu.nero dE' 
eperaciones, como es E'l [i'lSO de [ i:-cuit05 eleci.ronicDs. Su vi d a es 




Son todos los elementos conectados a las salidas, sean elementos de 
actuacion directa 0 de mando. 
Antes de conectarlos a las salidas del P.L.C. se deben tener en 
cuenta las siquientes limitaciones: 
- La tensi6n para cada qrupo de contactos es unicd 
Los OIarqenes de tensi6n tanto C.d. como c.c. seran los 
especificad05 por el iabricante 
- Viqilar Que los consumos de los actuadores no superen la capacidad 
normdl de las salidas: 5i se da el caso de un consumo prohibitivo se 






Figura 1~. Algunas for.as de conexi6n de las salidas. 
